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Beachrefbung 



Die voriiegende Erfindung betrifft einen metalli- 
schen Wabenkdrper, tnsbesondere Katalysator- 
TragerkOrper, nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 sowie Verfahren zu seiner Herslellung. 

Es ist bekannt wabenffirmige Kdrper durch ab- 
wechselndes Anordnen von Lagen strukturierter 
Bleche herzustelten. Vorzugsweise bestehen diese 
Lagen aus einem glatten Blech im Wechse! mit einem 
gewellten Blech. Die Form der Wellung, z. B. si- 
nusfdrmig, trapezfdrmig, omegafdrmig oder zick- 
zackfdrmig, spielt fur die voriiegende Erfindung 
keine entscheidertde Rolle. Auch kdnnen beide 
Blech lagen in irgendeiner Form strukturiert sein. 
Entsprechende Wabenkorper und Verfahren zu ih- 
rer HersteHung werden beispielsweise in der EP-B- 
0 049 489, der EP-B-0 056 435, der DE-A-29 02 
779, der EP-A-0 186 801 oder der DE-A-28 56 030 
beschrieben. 

Aus verschiedenen Schriften, beispielsweise 
der EP-A-0 121 174, der EP-A-0 121 175 oder der 
DE-A-33 12 944, ist weiterhin bekannt daB es beim 
Befestigen solcher Wabenkorper in einem Mantel- 
rohr aufgrund der thermischen Wechselbeiastun- 
gen und verschiedener anderer Effekte zu Schwte- 
rigkeiten kommen kann. 

Verschiedene zur Beherrschung dieser Schwie- 
rigkeiten vorgeschfagene Ldsungen betreffen ei- 
nen elastischeren Aulbau des Wabenkdrpers und 
verschiedene besondere Verbindungslechniken. 
Auf diese Weise lassen sich zwar die Belastungen 
in gewissen Grenzen beherrschen, sie werden je- 
doch nicht besertigt 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die 
Schaffung eines metailischen Wabenkdrpers, ins- 
besondere Katafysator-Tragerkdrpers, der gat- 
tungsgem&Ben Art bei welcher thermische Wech- 
selbelastungen nicht zu besonderen Belastungen 
der fOgetechnischen Verbindungsstellen fuhren, 
sowie Verfahren zur Herslellung solcher Waben- 
kdrper. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird ein Wabenkdr* 
per mit den kennzeichnenden Merkmalen des An- 
spruchs 1 vorgeschlagen. Vorteilhafte Ausgestal- 
tungen eines solchen Wabenkdrpers sind in den Un- 
teranspruchen 2 bis 18 angegeben und werden 
anhand der Zeichnung naher eriSutert. Entspre- 
chende HersteHungsverfahren sind in den Anspru- 
chen 19 bis 23 enthaften. 

Der entscneidende Gedanke bet der vorliegen- 
den Erfindung liegt darin, daB die einzelnen Lagen 
der Wabenstruktur nicht mehr unbedingt selbsttra- 
gend mtteinander verbunden sein mussen. Vietmehr 
ubemehmen mindestens eine Tragwand unoVoder 
Abschnitte des Mantels diese Funktion und die ein- 
zelnen Lagen werden durch thre Befestigung an 
Tragwand und/oder Mantel einzeln gehaJtert. Da- 
durch, daB die einzelnen Lagen gfeichzeitig gebogen 
sein sollen, ist diese Anordnung nicht mehr zu ver- 
gleichen mit vorgeschlagenen, aus einzelnen ebe- 
nan Lagen geschtchteten Kdrpem, bei welchen teil- 
weise die Lagen auch an beiden Enden an nem 
Mantelrohr befestigt waren. Glatte Lagen geraten 



auch dabei unter Zugspannung und die Herstellung 
runder oder ovaler Querschnitte erfordert unter- 
schiedliche Langen der einzelnen Blechlagen und 
unterschiedlfche Befestigungswinkel am Mantel- 
5 rohr, wodurch zusatztiche Scriwierigketter. entste- 
hen. DemgegenOber ist bei den erfindungsgemaB 
gebogenen Blechlagen auch fur glatte Blechlagen 
keine unzulassige Zugspannung mehr zu erwarten 
und die Anordnung der Tragwlnde ermdglicht zu- 

10 satztich fur viele denkbare Formen der Quer- 
schnittsflache etwa rechte Winkel zwischen den 
einzelnen Lagenenden und der Tragwand bzw. dem 
Mantel. Auch freie Lagenenden, die schwingen kon- 
nen, werden vermieden. 

15 Wie anhand der Zeichnung naher eriautert wird, 
ist es von der Bauform und GroBe des Wabenkdr- 
pers abhangig, ob eine Tragwand Oder mehrere 
Tragwande vorgesehen werden mussen, und wie 
diese mit Abschnitten des Mantels eine tragende 

20 Struktur bilden konnen. 

Insbesondere ermoglicht die Verwendung von 
Tragwanden im Inneren eines Katalysator-Trager- 
kdrpers gemaB dem Anspruch 6 die Autteilung des 
Katalysator-Tragerkdrpers in zwei oder mehr unab- 

25 hangige Segmente. was bei Kraftfahrzeugen, deren 
Auspuffantagen mehrstrangig angelegt sind, von 
graSem Vorteil sein kann. Hier kdnnen die einzelnen 
unabhangigen Segmente durch geeignete RohrfOh- 
rung den einzelnen Auspuffstrangen 2ugeordnet 

30 werden. Ansonsten storen die Tragwande im Inne- 
ren auch bei einstrangigen Auspuffanlagen den Ab- 
gasstrom kaum, da thre geringe Querschnfttsflache 
praktisch nicht ins Gewicht fallt 
Eine solcne Tragwand im Inneren eines Kataiysa- 

35 tor-Tragerkdrpers kann im ubrigen gemaB An- 
spruch 7 einen abgeflachten Querschnitt beson- 
ders gut gegen Veriormung z. B. durch Oberdruck 
stabiitsieren. Eine solche Tragwand als Verbindung 
zwischen gegenOberliegenden Seiten eines Mantels 

40 bei einem abgeflachten Kataiysator-Tragerkdrper 
verhindert das Ausbeulen dieser Seiten bei erhdh- 
tem Innendruck, so daB diese Krafte nicht mehr 
durch ein besonders dickes Mantelrohr aufgefan- 
gen werden mussen. 

45 Ein weiterer, besonders wichtiger Vorteil der er- 
findungsgemSBen Wabenkdrper mit Tragwanden be- 
steht femer darin, daB nunmehr nicht unbedingt fu- 
getechnlsche Verbindungen zwischen den einzel- 
nen Blechlagen vorgesehen werden mussen. Dies 

50 hat zumindest fur Ldtverbtndungen den Vorteil, daB 
nicht mehr der ganze Wabenkdrper in einem 
Lfitofen aufgeheizt werden muB, sondem daB nur 
geziett die Tragwande und deren Umgebung fur eine 
LOtung aufgeheizt werden mussen. Da das Aufhei- 

55 zen eines gesamten Wabenkdrpers auBerst lang- 
wierig ist, die Aufheizung einer Tragwand jedoch 
sehr schned bewerkstelligt werden kann, ergeben 
sich hierdurch Ze'rt- und Energieetnsparungen. Im 
aJIgemeinen ist eine Aufheizung der Tragwande oh- 

60 ne Ofen durch Kontakt mit einer erhftzten Rache, 
durch Warmestrahlung. durch elektrischen, bei- 
spielsweise induzierten Strom oder durch Laser 
mdglich. Da aufierdem die Tragwand vor dem Eirtset- 
zen bereits befotet sein kann, bieten sich wertere er- 

65 hebliche Vorteite. 
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Daruber hfnaus brauehen die Vertindungen zwi- 
schen den Lagen und der Tragwand jedoch nicht un- 
bedingt gelotet zu sein, da ste prakt/sch ntcht auf 
Zug belastet sind. Es kSnnen daher einersetts die 
etwas weniger belastbaren SchweiBverbindungen, 
beispielsweise durch LaserschweiBen verwendet 
warden. Andererseits ist es sogar moglich, rein me- 
chanische FormschluBverbindungen herzustellen. 
Kombinattonen afier Verbindungsarten sind mogiich. 
FonnschluBverbindungen lassen sich durch Nuten 
oder Vorsprunge in den Tragwanden und entspre- 
chende Gegenformen in den einzeinen Lagen ver- 
wirklichen. Da Katalysator~TrSgerk6rper vom Ab- 
gas parallel zu den einzeinen Lagen durchstrdmt 
werden, w'tiken hauptsachlicn Kratle in dieser Rich- 
tung. Durch Vorsprunge bzw. Nirten, die etwa senk- 
rechl zu der Strdmungsrichtung vertaufen, kann 
ein Versehieben der einzeinen Lagen schon sicher 
verhtndert werden. Da die Lagen durch die dichte 
Packung in ihrem Gehause aucn nicht in andere 
Richtungen ausweichen konnen, reicht eine rein me- 
chanische Formschluflverbindung schon zur siche* 
ren Hafterung der Lagen aus. Lediglieh zur Behen- 
schung von eventuell im Einzelfall auftretenden 
Schwingungen konnen weitere MaBnahmen bei der 
Verbindungstechnrk erforderiich sein. Ein teleskop- 
artiges Verschieben der Lagen, wie es bei spiraffdr- 
rnig gewickelten KataJysator-Tragerkorpem nach 
0 berbeanspaich ung vorkommen kann, ist bei erfin- 
dungsgem£B befestigten Strukturen nicht mogtich. 

Erfindungsgem^Se Wabenkflrper konnen prirur- 
pfell auf ganz vefscbiedenen Wegen hergesteltt 
werden. Besonders wirtschaftlich sind jedoch Her- 
stellungsverfahren gemafl den AnsprOchen 19 bis 
23, weiche a)s Ausgangsprodukt einen in an sich be- 
kannter Weise spiralig gewtckelten Rohling verwen- 
den. Andere Hersteiiungsverfahren mrt Zuschnei- 
den der einzeinen Blechtagen und geeignetem Ver- 
fomten sind jedoch moglich. 

GemSB Anspruch 19 entsteht ein erfindungsgemS- 
Ber Wabenkdrper aus einem spiralig gewtckelten, 
wabenfdrmigen Rohling, wie er in den zum Stand der 
Technik genannten Schhften beschrieben ist. Ein 
soteher Rohling iaBt sich mrt einem kreisformigen 
Querschnitt herstelten, kann aber auch durch Auf- 
w'tckeln auf einen irgendwie geformten, voraugswei- 
se zylindrischen Dom und anschlieBendes Verfor- 
men mtt anderen Guerschnrtten, insbesondere abge> 
flachten Guerschnitten hergestetlt werden. Ein so 
hergestellter Wabenkdrper dient gemaB dem Stand 
der Technik nach werteren fOgetechntscften 8e- 
handlungen z. B. aJs ferttger Katalysator-Trager- 
kdrper. GemSB der vorliegenden Erfindung wtrd die- 
ser Rohiing jedoch wetter bearbeftet n&mlich aufge- 
schlitzt oder in Segmente zerteilt und mit 
Tragwanden versehen. Eine Bearbeitung der Trenn- 
flachen ist evtf. je nach dem verwendet&n Schneid- 
system ats Zwischenschritt erfbrderlich und kann 
zusdtzlich dazu dienen, eine geringe Mafltoleranz 
oder eine fQr einen FormschluB noiige Form zu er* 
retehen. 

Weitere Ausgestaltungen des Verfahrens, ins- 
besondere fur besonders geformte Rohiinge sind in 
den Anspruchen 20 bis 23 beschrieben. Die Unter- 
tettung eines Rowings in mehrere Segmente enflff- 



net insbesondere die Mflglichkeit, diese Segmente 
in einem spateren Arbeitsschritt zu der ursprungli- 
chen Form oder aber, evtl, durch Hinzunehmen von 
Segmenten anderer Rohiinge, zu einer ganz ande- 

5 ren Form wteder zusammenzusetzen. Der auf einfa- 
che Weise herstellbare Formenschatz z. B. fur Ka- 
talysator-Tragerkorper wird dadurch emebtich er- 
wettert. AuBerdem konnen WabenkSrper mit 
unterschiedlichen Zetlengr&Ben in einzeinen Seg- 

10 menten hergestelK werden. Die beispiethafl angege- 
benen Verfahren zeigen nur den prinzipielien Weg 
zur Herstellung erfindungsgemaBer Kata)ysator- 
Tragerkfirper. Erhebliche Variationen der Hersteil- 
verfahren liegen im Bereich des fachmannischen 

15 Kdnnens. Insbesondere die Wahl der vorteilhafte- 
sten Form und Anzahl der Tragwande, die fugetech- 
nische Verbindungsmethode zwtschen Tragwanden 
und Blechtagen und zwischen Tragwinden und Man- 
tetteilen h&ngt von den verwendeten Materialien, 

20 den gewOnschten Formen und den Vorgaben des 
zugehorigen Abgassystemes ab. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung fur Kfz-Ka- 
talysatoren in schematischer Form sind in der 
Zeichnung dargestettt, und zwar zeigen 

25 

Figur 1 einen Katalysator-Tragerk6rper mit kreis- 
fbrmigem Querschnitt und einer Tragwand, 

Rgur 2 einen KataiysaJor-TragerkSrper mit eben- 
falls kreisfdrmtgem Querschnitt aber wegen seiner 
30 grdBeren Querschnittsfiacrie mit drei Tragwanden. 

Rgur 3 einen Rohling zur. Herstellung erfindungs* 
gemafler (Catalysator-Tnlgerkdrper mit mdgiichen 
Schnittlinien, 

Figur 4 einen aus dem Rohling entsprechend Fi- 
35 gur 3 hergesteilten erfindungsgemaflen Katalysa- 
tor-Tragerk5rper in schemattsch perspektivischer 
Darstel!ung» 

Figur 5 einen Langsschnitt durch eine SchweiB- 
naht in der Tragwand aus Figur 4, 
40 Rgur 6 einen aus zwei Segmenten zusammenge- 
setzten erfindungsgemaSen Katatysator-TrSger- 
kdrper, 

Figur 7 schematisch einen aus drei Segmenten 
bestehenden KataJysator-Tragerkdrper mit krets- 
45 fdrmigem Querschnitt, 

Figur 8 eine mit VorsprOngen fur FormschluBver- 
bindungen versehene Tragwand und 

Ftguren 9 • 21 schematische Beisptele fur den ge- 
maB der Erimdung herstellbaren Formenschatz. 

50 

Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch einen aus 
abwechselnden Lagen glatter 1 und geweltter 2 Ble- 
che spiralig gewickelten Wabenkdrper in einem 
Mantelrohr 3. Dieser Wabenkorper ist entfang ei- 

55 ner in radiaJer Richtung vedaufenden Ebene von ei- 
ner Tragwand 4 durchsetzt Diese Tragwand ist an 
einer Verbindungsstelle 5 fast mit dem Mantelrohr 3 
verbunden, vorzugsweise stumpf verschwei'BL An 
der Tragwand 4 sind auf heiden Seiten jeweils die 

60 angrenzenden Blechtagen an Verbindungsstellen 
6a, 6b befestigt Weitere Verbindungssteiien der 
Blechiagen 1, 2 untereinantier oder mit dem Mantel- 
rohr 3 braucht der so aufgebaute Kataiysator-Trd- 
gerkorper nicht unbedingt aufzuweisen. Verbindun- 

65 gen der Bleche untereinander konnen jedoch vor< 
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leilhaft sein. Die Tragwand 4 kann je nach der Her- 
stellungsmethode, mrt der sie in den gewicketten 
Kdrper eingebracht wurde. doppelwandig ausge- 
fOhrt sein, wobei die beiden aneinander liegenden 
HaJften an den Stimserten miteinander verschweiBt 
Oder verldtet sein kfinnen. 

Die Tragwand 4 in Fig. 1 kann auch so bemessen 
sein, dad sie nur Qber einen kleinen Teil der axialen 
Lange des Wabenkdrpers reicht Durch Schlitzen 
eines bekannten spiralig gewicketten Kdrpers von 
einer Stirnseite aus und Einschieben einer Trag- 
wand kann eine solche Form hergesteltt werden. 
Vorzugsweise stellt dann die Tragwand 4 die einzi- 
ge Verbindung 5 zwischen den Blechen 1 , 2 und dem 
Mantel 3 her, so da 8 die Bleche in ihrer Dehnung 
unabhangig von der Dehnung des Mantels sind. 

Rgur 2 zeigt einen Querschnitt durch einen eben- 
falls aus spiralfdrmig gewickelten Blechen herge- 
steltten Katalysator-Tragerkdrper, der jedoch we- 
gen seiner grdSeren Querschnitisflache aus Stabili- 
sierungsgrunden drei Tragwande 24a, 24b, 24c 
aufweist. Eine Tragwand 24a verlSuft in einer radia- 
len Ebene bis zum Zentrum des Tragerkdrpers, die 
beiden anderen 24b, 24c liegen ebenfalls in radia- 
len Ebenen, jedoch nur im Bereich der auBeren 
Blechlagen des Katalysator-Tragerkdrpers. Durch 
diese Anordnung der Tragwande werden zu lange 
freie StOcke der Blechlagen 1, 2 vermieden und die 
Schwingungsneigung des Kdrpers verhngert. Alle 
drei Tragwande 24a, 24b, 24c sind mil dem aus drei 
TeilstOcken 23a, 23b, 23c bestehenden Mantel des 
Katalysator-Tragerkdrpers 20 fOgetechnisch ver- 
bunden 25a, 25b, 25c, vorzugsweise stumpf ver- 
schweiBt. 

Die beiden AusfOhrungsbeispiele gemdS den Fi- 
guren 1 und 2 besrtzen einen we Here n, bisher noch 
nicht angefOhrten Vorteil, sie kannen namlich prinzi- 
piell vor Anbringung des Mantels mit katalytisch ak- 
tivem Material beschichtet werden, sobald die Ver- 
bindungen zwischen Blechlagen 1, 2 und Tragwand 4 
bzw. 24a hergesteltt sind. Oa die Blechlagen 1, 2 
nicht mehr mit dem Mantelrohr fOgetechnisch ver- 
bunden werden mOssen, kdnnen sie auch vor An- 
bringen des Mantels beschichtet sein, da nur noch 
die Tragwande mit dem Mantel verschweiBt Oder an- 
derweitig verbunden werden. Dieser Vorteil ergibt 
sich teilweise auch bei den weiteren Ausfuhrungs- 
beispielen, je nach den vorgesehenen Verfah- 
rensabiaufen. 

Rgur 3 zeigt als Beispiel fur die Moglichketten, 
die die vorfiegende Erfindung bietet, einen in an 
sich bekannter Weise hergestelflen Rohling mit ab- 
geflachtem Querschnitt. Ein solcher Rohling kann 
beispielsweise auf einem flachen Dom gewtckett 
werden oder er wird auf einem runden Dom ge- 
wickelt und spate r flachgedrOckt Ein solcher Roh- 
ling kann auch entsprechend den Rguren 1 Oder 2 
mit Tragwanden versehen werden; er kann jedoch 
auch entiang einer der beispielhaft angegebenen 
Schnittlinien 37a, 37b, 37c in zwei Segmente zer- 
schnrtten werden. Entiang der TrennflSchen, die 
ggf. noch wetter bearbertet werden kfinnen, werden 
Tragwande angebracht und befestigt 

Auf diese Weise kann beispielsweise gem a 8 Fi- 
gur 4 ein Segment 40 entstehen, bei wefchem die 



Blechlagen 1, 2 U-formig an einer Tragwand 44 be- 
festigt sirtd. Das ganze Segment besrtzt einen Man- 
tel, der aus einer Halbschale 43 und der Tragwand 
44 gebildet wird. Halbschale 43 und Tragwand 44 
5 sind an den Beruhrungsfinien 45a, 45b fOgetech- 
nisch miteinander verbunden, vorzugsweise ver- 
schweiBt Die Verbindung der Lagen 1, 2 mit der 
Tragwand 44 kann vorzugsweise durch Laser- 
schweiBen von auBen erfolgen. Dabei wird ein La- 
10 serstrahl entlang der vorgesehenen SchweiSlinien 
46 Ober die Tragwand 44 bewegt und schmilzt diese 
bis zur Innenseite auf, wodurch Verbindungen zu 
den Lagen 1, 2 entstehen. 
Wie in Rgur 5 gezeigt, kann bei Durchfuhrung 
15 dieses SchweiBvorganges in waagerechter Lage 
der Tragwand 44 die so entstehende SchweiBnaht 
46 einsinken. so daB ein sogenannter Wurzeldurch- 
hang entsteht. Dieser bewirkt neben der SchweiB- 
verbindung zusdtzlich eine fonmschtussige Verbin- 
20 dung mit den Blechlagen 1, 2, so daS die Blechlagen 
1, 2 durch den Abgasstrom nicht aus dem Mantel 
43, 44 herausgedruckt werden kdnnen. Diese 
formschlussige Verbindung, die sich auch durch an- 
dere Methoden herstellen IdBt, beseitigt die letzte 
25 vorher noch bestehende Bewegungsfreiheit der 
Blechlagen 1, 2 und fuhrt somtt zu einem sehr stabi- 
(en Kataiysator-Tragerkdrper, der jedoch keine 
groBen rnechanischen Wechsetbelastungen ausge- 
setzte Verbindungen aufweist 
30 In Rgur 6 1st schematisch ein Katalysator-Trager 
60 dargestellt, der aus Segmenten entsprechend Fi- 
gur 4 zusammengesetzt tst Die Tragwande 64a, 
64b liegen nunmehr als Doppelwand wiederum im In- 
neren des entstehenden Gesamt-Katalysator-Tra- 
35 gerkdrpers 60 und teilen diesen in zwei unabhangi- 
ge Segmente, was insbesondere fur zweistrangige 
Auspuffanlagen vorteilhaft sein kann. Die als Man- 
tel dienenden zwei Halbschaien 63 kdnnen an ihren 
BerOhrungslinien 65a, 65b fOgetechnisch verbun- 
40 den warden, so da8 nach auBen wieder ein dem Roh- 
ling aus Figur 3 entsprechender Kdrper entsteht. 
Dieser weist jedoch nunmehr im Inneren eine doppel- 
wandtge Tragwand 64a, 64b auf, welche den Kdrper 
erheWtch stabilisiert Ein Aufblahen der abgeflach- 
45 ten Seiten durch groBen Innendruck ist nicht mehr 
zu befurchten. 

Der Vollstandigkeit halber zeigt Rgur 7 schema- 
tisch erne weitere Mdglichkeit der Anordnung von 
Tragwanden in einem Kataiysator-Tragerkdrper. 
50 Ein solcher Kdrper kann durch mehrere Tragwande 
74a, 74b, 74c, wefche sich beispielsweise im Zen- 
trum treffen, in mehrere unabhang/ge Segmente 
78a, 78b, 78c unterteilt sein. 
In Rgur 8 tst schematisch eine fQr forrnschlQssi- 
55 ge Verbindungen vorberettete Tragwand 84 dar- 
gestellt, welche Sicken 86 oder andersartige 
VcfSprOnge nach einer oder beiden Seiten auf- 
weist Die fur Kataiysator-Tragerkdrper im all- 
gemeinen verwendeten sehr dunnen Blechlagen 
60 nehmen die entsprechende Gegenform durch blc- 
Bes AndrOcken an die Tragwand 84 an und brau- 
chen vorher nicht bearbertet zu werden. Die ge- 
rtnge Querschnittsverminderung durch eine form- 
schlOssige Verbindung fa/It praktisch nicht ins 
65 Gewicht 
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Die bisherigen Beispiele zeigen aJle gerade Trag- 
wande bzw. fragende Stnjkturen. Wie die Fig. 9 bis 
12 deuflicb macben, j s t dies nicht zwingend erforder- 
lich. Bei der Hersteltung von Kdrpem 90a, 90b mrt 
gekrilmrnten Tragstrukturen 93a, 93b aus zerteirten 
Rohlingen, ist es jedoch im ailgemeinen einfacher, 
die flohlinge (Fig. 10} zunachst geradlinig 107 zu tei- 
fen, die Lagen an geraden Tragwdnden 1 13 zu bete- 
stigen (Rg. 11} und diese dann erst zu biegen (Fig. 
12) und daraus neue Kfirper mrt Dehnfuge 97 zusam- 
menzusetzen (Fig. 9). 

Wie Rg. 13 u. 14 zeigen, ist es ferner auch bei ei- 
ntgen erfindungsgemaBen Wabenkdrpern 130a, 
1 30b moglich, teleskopartig vorstehende Stimseiten 
2u erstellen. Gegenuber der entsprechenden Form 
bei spiralig gewickelten KBrpem ergibt sich hier tat- 
s&chl'tch ein leleskopartiges Verscnieben der ein- 
zelnen Lagen, wobei die Kanale ihre axiale Richtung 
nicht veriieren. Dabei zeigt Figur 13 eine Stiman- 
sicht eines teleskopierten Wabenkdrpers 130a, 
130b mil einer inneren Tragwand 134 und einem Man- 
tel 133, wobei zusatzfich angedeutet ist da 8 die gas- 
durchfassigen KanSle in den beiden Segmenten un- 
terschiedliche Querschnitte naben konnen. Figur 14 
zeigt einen Langsschnitt durch Figur 1 3 entlang der 
Linie XIV- XIV, um die teleskopierte Form zu ver- 
deutlichen. Die Tragwand 134 hat vorzugsweise ei- 
ne entsprechende Pfeitform. Durch die Unabhan- 
gigkeit der einzeinen Lagen vonetnander konnen a(- 
lerdings auch beliebige andere Stimseitenprofile 
durch entsprecbend gestures TeJeskopieren her- 
gestellt werden. 

Die Ftguren 15 und 16 zeigen einen Langs- bzw. 
Querschnitt durch eine andere Wabenkorperform. 
Neben einer unterschiedlichen GroQe der Kanal- 
querschn/tte in den beiden Segmenten 150a, 150b 
kann auch deren axiale Lange unterschiedlich sein, 
um eine bessere Anpassung an vorhandene Raum- 
lichketten zu ermoglichen. Ein solcher Kfirper wird 
oetspielsweise durch Zusammensetzen von Seg- 
menten zweier unterschiedlich (anger abgeflachter 
Wabenkorper hergestellt. Sein Mantel besteht aus 
zwei HaJbschaten 153a, 153b, die innenliegende 
Tragwand 154a, 154b ist vorzugsweise doppeilagig 
ausgefOhrt. 

Figur 17 zeigt ein weiteres Austuhrungsbeispief 
der vorliegenden Erfindung. Der dortige Korper be- 
steht in seinem Inneren I7cb aus einem herkommli- 
chen, spiralig gewickelten Bautyp mit einem Mantel 
173b. Zur Beherrschung der mrt grfiBer werdendem 
Durch messer immer starker auftretenden Deh- 
nungsprobfeme ist der innere Kdrper 170b m'mels ei- 
ner Tragwand 174 an dam SuBeren Mantel 173a be- 
festigt Femer ist der Bereich 170a zwischen den 
beiden Mantein 173a, 173b ebenfalls mrt strukturier- 
ten Blechen ausgefGllt. welche mrt ihren Enden an 
der Tragwand 174 befesttgt sind. 

Die Figuren 1 8 und 1 9 zeigen schematisch die prin- 
zipiellen werteren MSglichkerten der Erfindung. Ein 
spiralig auf einen quadratischen Kem 191 aufge- 
wickeher Wabenkdrper 190a, 190b, 190c. 190d wird 
entiang der Unie 187 zerteirt, beispielsweise durch 
Elektrokorrosion mit einem Draht oder mittels eines 
Laserstrahls und neu zu dem in Figur 19 dargestell- 
ten Kdrper zusammengesetzt. Dieser K6rper weist 



einen Mantel 1 93 auf, an welchem die einzetnen Seg- 
mente 1 90a, 190b, 1 90c 1 90d mit den Blechenden je* 
weils befesttgt sind. Eine kreuzfdrmige Dehnfuge 
197 ermdglicht eine Dehnung des ganzen Kdrpers 

5 ohne Zugbelastung der Verbindungsstellenn 

Ftgur 20 zeigt einen Wabenkdrper in einem recht- 
eckigen Mantel 203, bei *etchem die strukturierten 
Bteche an einer Tragwand 204 betestigt sind, wobei 
die Tragwand mrt umgebdrdelten Enden des Manteis 

10 203 eine VerbJndung 205 auhveist 

Figur 21 zeigt einen Wabenkdrper der durch eine 
Tragwand 214 in zwei Segments 210a, 210b unterteilt 
ist Der Mantel besteht ebenfalls aus zwei Hatften 
21 3a, 21 3b, welche die Tragwand 21 4 mrt ihren umge- 

15 bdrdelten Enden umfassen, so daB dort leicht eine 
fOgetechnische Verbindung 215a, 215b herstellbar 
ist. 

ErfindungsgemaSe Katalysator-Tr§gerk6rper, 
die insbesondere aus gewickelten Rohfingen gemafl 

20 den beschriebenen Verfahren hergestellt werden 
konnen, weisen vielfaltige Vorteile gegenuber her- 
kdmmlichen Katarysator-Tragerk&rpem auf und 
sind wegen des Prinzips der unbelasteten mechani- 
schen Aufhangung an einer Tragwand in Form und 

25 Herstellungsverfahren besonders variabef. Wei- 
terbildungen und Verbesserungen bezuglich Form, 
Material oder ZusatzausrOstung usw., die sich fur 
herkdmmliche metallische Katalysator-Tragerkdr- 
per eignen, sind in den moisten Fallen auch bei den 

30 erfindungsgemaBen Ausfuhrungsformen anwend- 
bar. 

Patentanspruche 

35 1. Aus zumindest teilweise strukturierten Blechen 
(1, 2) geschichteter oder gewickelter, in einem Man- 
tel (3; 23a, 23b, 23c; 43; 63; 93a. 93b; 133; 153a. 
153b; 173a; 193; 203; 213a, 213b) untergebrachter, 
von einem Fluid durchstrdmbarer Wabenkdrper 

40 (20; 30; 40; 60; 90a, 90b; 130a, 130b; 150a, 150b; 
170a, 1 70b; 190a, 190b, 190c, 190d.*210a, 21 0b), insbe- 
sondere Katalysator-Tragerkdrper, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad Teilabschnitte des Mantels 
und/oder eine Oder mehrere im Inneren des Waben- 

45 kdrpers angeordnete, mit dem Mantel fest verbun- 
dene zusatzliche Tragwande (4; 24a, 24b, 24c; 44; 
64a, 64b; 74a, 74b, 74c; 134; 154a, 154b; 174; 204; 
214) die den Kdrper tragende Struktur btlden, an 
der gekrOmmt oder geknickt vertaufende bei radia- 

50 ten Dehmmgen der tragenden Struktur verbiegbare 
Bteche (1,2) beidseitig einzein oder untereinander 
zu Verbundk6rpem unter Beiassung von Dehnfu- 
gen (97; 197) zwischen Mantetteilen und Blechen 
bzw. Blechen oder Verbundkorpem untereinander 
55 zusammengefugt befestigt sind. 

2. Wabenkdrper nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da8 die Tragwande sich nur uber ei- 
nen Toil der axialen Lange des WabenkOrpers er- 
strecken und/oder in radiaier Richtung nur uber ei- 

60 nen Teil des Durchmessers. 

3. Wabenkdrper nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet da8 der Kfirper in an sich 
bekannter Weise aus sptraitg gewickelten, zumin- 
dest teilweise strukturierten Blechen (1, 2) besteht 

65 die untereinander fugetechnisch zumindest in Teil- 
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bereichen zu einem Vertundkdrper zusammenge- 
fOgt sein konnen, wobei eine Tragwand (4) die einzi- 
ge fugetechnische Verbindung (5) zwischen Mantel 
(3) und Kflrper herstellL 

4. Wabenkdrper nach Anspruch 1, 2 Oder 3 V da* 5 
durch gekennzeichnet, da6 die Bleche (1 , 2) im Be- 
reich ihrer Beruhrungsstellen mit der tragenden 
Struktur etwa senkrecht zur Durchstrdmungsrich- 
tung geschPrtzt sind. 

5. Wabenkdrper nach Anspruch 1, 2, 3 Oder 4, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB alle Bleche (1, 2) U- 
fdrmig, V-fdrmig Oder Kreissegment-fdrmig vertau- 

fen, ggf. mit unterschiedlich langen Schenkeln, wo- 
bei die Enden der Bleche (1, 2) jeweiis mit dem Man- . 
tel oder einer Tragwand verbunden sind. 15 

6. Wabenkdrper nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trag- 
wand (64a, 64b) bzw. die Tragwande (74a, 74b. 
74c) den Wabenkfirper in zwei oder mehr unabhan- 
gige Segment© (78a, 7Sb, 78c) teilt bzw. teiten. 20 

7. Wabenkdrper nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeictinet. daB die Trag- 
wand (44; 64a* 64b) bzw. die Tragwande mtt dem 
Mantel (43; 63) verbunden (45a. 45b; 65a, 65b) 

sind und ihn gegen Verformung stabilisieren. 25 

8. Wabenkdrper nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB die La- 
gen (1, 2) etwa U-formig oder V-formig gebogen 
sind und ihre beiden Enden jeweiis an der gleichen 
Seite einer Tragwand (44; 64a, 64b; 134; 154a, 30 
154b; 214) oder eines Mantelabschnrtts (93a, 93b; 
193) befestigt sind. 

9. Wabenkdrper nach einem der Anspruche 1 bis 
7, dadurch gekennzelchnet, daB die Lagen (1 , 2) na- 
hezu geschiossen gebogen sind und ihre beiden En- 35 
den (6a, 6b) jeweiis auf verschiedenen Setten einer 
Tragwand (4; 174; 204) befestigt sind. 

10. Wabenkdrper nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
mindest einige der Lagen (1, 2) gebogen von einer 40 
Tragwand (24a, 24b bzw. 24c) zu einer anderen 
Tragwand (24b, 24c bzw. 24a) veriaufen und mit ih- 

ren Enden an diesen befestigt sind. 

11. Wabenkdrper nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB die 45 
Befestigung zwischen Lagen (1, 2) und Tragwand (4; 

24a. 24b, 24c; 44; 64a, 64b) eine Lot- Oder 
Schweifiverbindung und/oder eine mechanische 
FormschluBverbindung (46; 86) ist 

1 2. Wabenkdrper nach Anspruch 1 1 , dadurch ge- 50 
kennzetehnet daB die Tragwand (84) bzw. die Trag- 
wande VorsprOnge (86) und/oder Nut en aufweist 
bzw. aufweisen, wetahe formschlussige Verbindun- 

gen mrt den Lagen (1, 2) bikfen. 

1 3. Wabenkdrper nach Anspruch 1 2, dadurch ge- 55 
kennxelchnet, daB die VorsprOnge (86) unoVoder 
Nuten etwa senkrecht zu den anliegenden Lagen (1, 

2) veriaufen. 

14. Wabenkdrper nach Anspruch 11, 12 oder 13, 
dadurch gekennzelchnet, daB jede Tragwand (44) 60 
mit mindestens einer SchweiBnaht (46), vorzugswei- 

se LaserschweiBnaht versehen ist, die die anliegen- 
den Lagen (1, 2) mit einbezieht wobei die SchweiB- 
naht (46) einen Wurzeldurchhang aufweisen kann, 
der gteicnzerttg noch eine FormschluBverbindung 65 



bewirkt 

15. Wabenkdrper nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzelchnet. daB die 
Lagen (1, 2) zusatzJich stimseitig, in Teitbereichen 
oder insgesamt an ihren Beruhrungsstellen mitein- 
ander verldtet sind. 

16. Wabenkdrper nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die 
im Inneren des Katarysator-Tragerkdrpers liegen- 
den Tragwande (64a, 64b) doppeilagig ausgefOhrt 
sind, wobei sie zumindest an den auBen zugdnglt- 

. chen Seiten (65a, 65b) ganz oder teilweise miteinan- 
der fugetechnisch verbunden sind, vorzugsweise 
verschweiBt 

17. Wabenkdrper nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Wabenkdrper (60; 90a, 90b; 130a, 130b; 150a, 150b; 
210a, 210b) aus zwei oder mehreren Segmenten 
(90a, 90b; 130a, 130b; 150a, 150b; 210a, 210b) be- 
steht, wobei die Segmente aus einer oder mehreren 
verschiedenen spiralfdrmigen, ggf. abgeflachten 
Wicklungfen) (30) durch Zerteiten (37a, 37b, 37c; 
107) hersteilbar sind und der Nabenkorper durch 
andersartiges Zusammensetzen und ggf. Verfor- 
men der Segmente hergestellt ist 

18. Wabenkdrper nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB afie 
oder ein Teil der Lagen alter oder eines Tails der 
Segmente (130a, 130b) teleskopartig gegeneinander 
verschoben sind, so daB nicht ebene Stimseiten, 
vorzugsweise konische, vorhanden sind. 

19. Verfahren zur Herstellung eines Wabenkdr- 
pers, insbesondere Katalysator-Tragerkdrpers, 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch fofgenrie 
Merkmale: 

a) Es wird in an sich bekannter Weise ein spiral- 
fdrmig gewickelter, wabenfdrmiger Rohling aus 
Lagen zumindest teilweise strukturierter Bleche 
hergestellt der einen kreisfdrmigen oder abge- 
flachten Querschnrtt aufweist 

b) Der Rohling wird mit einer Sage oder einem an- 
deren Schneidgerdt oder dergleichen aufge- 
schlitzt oder in Segmente zerteift. 

c) Falls erforderiich werden die Trennflachen ge- 
schliffen, gegiSttet und/oder auf ein gewunsch- 
tes MaB und/oder in eine gewOnschte Form, z. B. 
Teleskopfbrm, gebracht 

d) Die Lagenenden an den Trennflachen werden 
mit einer Tragwand in Kontakt gebracht und fuge- 
technisch mit dieser verbunden. 

e) Die ggf. entstehenden Segmente warden, ggf. 
unter Verformung von Lagen unoVoder Trag- 
wand, zu einem Kdrper mit der ursprunglichen 
oder einer anderen Form zusarnmengesetzt 

20. Verfahren nach Anspruch 19, gekennzelch- 
net durch folgende Merkmale: 

a) Der Rohling (30) wetst einen abgeflachten 
Querschnrtt auf. 

b) Der Rohling (30) wird entsprechend der spacer 
gewunschten Form entlang einer beliebigen 
Schnittlinie (37a; 37b; 37c) in zwei Segmente (40) 
zerteiK. 

c) Die Lagenenden an den Trennflachen werden, 
ggf. nach einer Bea/bertung, mrt einer oder je mit 
einer Tragwand (44) in Kontakt gebracht und mit 
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dieser verbunden, vorzugsweise durch Ldten 
oder SchweiBen. 

d) Die AuSenserten der Tragwand (44) werden mft 
einer afs Mantel dienenden Haibschaie (43) fuge- 
technisch verbunden, 

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, ge- 
kennzelehnet durch folgende Merkmale: 

a) Der Rohling (30) wird vor dem Zerteilen mit ei- 
nem in Halbschalen geteilten Mantel versehen 
und von zwei paBgenauen, kalibrierten Halbscha- 
len umfaBt, wobei Halteklammem oder derglei- 
chen auch die innerste Lage festhalten. 

b) Der Rohling wird zerteilt, wobei die weitere Be- 
arbeitung der Teite bis zur Verbindung von Trag- 
wand (44) und Mantel (43) in den kaiibrierten 
Halbschalen erfolgt. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, da- 
durch gekennzefchnet, daS die entstandenen Seg- 
mente (40) mit Tragwanden (44) zu einem K6rper zu- 
sammengesetzt und fOgetechnisch verbunden war- 
den, wobei auch Segmente unterschiedlich groSer 
Oder geformter Rohlinge, ggf. nach Umformung, zu 
neuen Formen zusammengesetzt werden kfinnen. 

23. Verfahren nach Anspruch 19, gekennzelch- 
net durch folgende Merkmale: 

a) Der Rohling wird einmal oder mehrfach etwa 
senkrecht zum Veriauf der Lagen (1, 2) autge- 
schfttzt und ggf. teleskopiert. 

b) Jeder Schlrtz wird durch Einschieben einer V- 
fdrmig gefalteten Tragwand erweitert. 

c) Die Tragwand wird festgeschweiBt, beispiels- 
weise durch LaserschweiBen, oder angeietet, bei- 
spielsweise durch Einschieben eines heiBen Dor- 
nes in die offene Seite der V-fdrmigen Tragwand. 
oder durch FormschluB befestigt 

d) Der Schlrtz wird vor oder bei dem Anbringen 
eines Mantetrohres geschlossen und die Trag- 
wand mit diesem verbunden, wobei die beiden nun- 
mehr aneinander liegenden Fiachen der Trag- 
wand ebenfalls miteinander verbunden werden 
kdnnen. 

Claims 

1. Honeycomb body (20; 30; 40; 60; 90a, 90b; 
130a, 130b; 150a, 150b; 170a. 1 70b; 190a, 190b, 190c, 
190d; 210a, 210b), more particularly catalyst carrier 
body, which is layered or wound out of at least in 
pari structured metal sheets (1, 2), is accommodated 
in a jacket (3; 23a, 23b, 23c; 43; 63; 93a. 93b; 133; 
153a, 153b; 173a; 193; 203; 213a, 213b) and through 
which a fluid can flow, characterised in that partial 
sections of the jacket and/or one or several addi- 
tional supporting walls (4; 24a, 24b, 24c; 44; 64a, 
64b; 74a, 74b. 74c; 134; 154a. 154b; 174; 204; 214) 
which are arranged in the interior of the honeycomb 
body and are firmly connected with the jacket form 
the structure which supports the body and to which 
there are secured metal sheets (1, 2), which run in a 
curved or buckled manner and can be bent in the 
event of radial expansions of the supporting struc- 
ture, on both sides, individually or joined one with 
the other to form composite bodies, leaving expan- 
sion joints (97; 197) between jacket parts and metal 
sheets or rather metal sheets or composite bodies. 



2. Honeycomb body according to claim 1, charac- 
terised in that the supporting walls only extend over 
one portion of the axial length of the honeycomb 
body and/or in a radial direction only over one por* 

S lion of the diameter. 

3. Honeycomb body according to claim 1 or 2, 
characterised in that the body consists in a manner 
known per se of spirally wound, at least in part 
structured metal sheets (1, 2) which can be joined 

to one with the other by joining techniques at least in 
partial regions to form a composite body, a support- 
ing wall (4) establishing the single connection (5) in 
terms of joining techniques between jacket (3) and 
body. 

15 4. Honeycomb body according to claim 1, 2 or 3, 
characterised in that the metal sheets (1, 2) are slit 
in the region of their contact points with the support- 
ing structure substantially perpendicular to the 
through-flow direction. 

20 5. Honeycomb body according to claim 1, 2, 3 or 
4, characterised in that all the metal sheets (1,2) 
run in a U-shaped, V-shaped or circle segment- 
shaped manner, if the case arises with legs of dif- 
fering lengths, the ends of the metal sheets (1, 2) 

25 each being connected with the jacket or a support- 
ing wall. 

6. Honeycomb body according to one of the pre- 
ceding claims, characterised in that the supporting 
wall (64a, 64b) or the supporting walls (74a, 74b, 

30 74c) divides or divide the honeycomb body into two 
or more independent segments (78a, 78b, 78c). 

7. Honeycomb body according to one of the pre- 
ceding claims, characterised in that the supporting 
wall (44; 64a, 64b) or the supporting walls are cor- 

35 nected (45a, 45b; 65a, 65b) with the jacket (43; 63) 
and stabilize it in respect of deformation. 

8. Honeycomb body according to one of the pre- 
ceding claims, characterised in that the layers (1, 2) 
are bent in a substantially U-shaped or V-shaped 

40 manner and their two ends are each secured to the 
same side of a supporting wall (44; 64a, 64b; 134; 
154a, 154b; 214} or of a jacket section (93a, 93b; 
193). 

9. Honeycomb body according to one of the 
45 claims 1 to 7, characterised in that the layers (1, 2) 

are bent so that they are almost closed and their two 
ends (6a, 6b) are each secured on different sides 
of a supporting wall (4; 1 74; 204). 

10. Honeycomb body according to one of the pre- 
50 ceding claims, characterised in that at (east a few of 

the layers (1, 2) run in a bent manner from a support- 
ing wall (24a, 24b or 24c respectively) to another 
supporting wall (24b, 24c or 24a respectively) and 
are secured to the latter with their ends. 

55 11. Honeycomb body according to one of the pre- 
ceding claims, characterised in that the securement 
between layers (1, 2) and supporting wall (4; 24a, 
24b, 24c; 44; 64a, 64b) is a brazed or welded con- 
nection and/or a mechanical form-dosing connec- 

60 tion(46;86). 

12. Honeycomb body according to claim 11, char- 
acterised in that the supporting wall (84) or the sup- 
porting walls has or have projections (86) and/or 
grooves which form form-closing connections with 

65 the layers (1,2). 
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1 3. Honeycomb body according to daim 12, char- b) The blank (30) is divided in accordance with the , 
acterised in that the projections (86) and/or form required later along any line of intersection i 
grooves run substantially perpendicular to the adja- (37a; 37b; 37c) into two segments (40), < 
cent layers (1 . 2). c) The layer f nds at the parting surfaces are ( 

14. Honeycomb body according to claim 11, 12 or 5 brought into contact if the case arises after j 
13, characterised in that each supporting wall (44) processing, with a or with a respective support- 
is provided with at least one welded seam (46), pref- ing wail (44) and connected with the latter, pref- < 
erably laser welded seam, which incorporates the eraWy through brazing or welding. 

adjacent layers (1,2) as well, in which case the weld- d) The outsides of the supporting wall (44) are \ 

ed seam (46) can have a root sag which simuftane- 10 connected by joining techniques with a half shell t 

ousty effects a further form-closing connection. (43) serving as a jacket < 

1 5. Honeycomb body according to one of the pre- 21. Method according to daim 19 or 20, character- « 
ceding claims, characterised in that the layers (1, 2) ised by the following features: r 
are brazed in addition on the face, in partial regions a) The blank (30) is provided before division with 

or altogether at their contact points one with the oth- 15 a jacket divided into half shells and is embraced * 

er. by two calibrated half shells fitting exactly, hold- * 

16. Honeycomb body according to one of the pre- ing dips or the like holding fast the innermost lay- £ 
ceding claims, characterised in that the supporting er. s 
walls (64a, 64b) which lie in the interior of the cata- b) The blank is divided, further processing of the " 
lyst carrier body are constructed in two layers, in 20 parts taking place until the connection of support- £ 
which case they are connected by joining tech- ing wall (44) and jacket (43) in the calibrated half P 
niques, preferably welded, at least at the externally shells is established. u 
accessible sides (65a. 65b), completely or partly 22. Method according to daim 20 or 21, charac- c 
with each other. tensed in that the resultant segments (40) are com- 

17. Honeycomb body according to one of the pre- 25 bined with supporting walls (44) to form a body and v 
ceding claims, characterised in that the honeycomb are connected by joining techniques, in which case l( 
body (60; 90a, 90b; 130a, 130b; 150a, 150b; 210a, even segments of differingly great or formed r ' 
210b) consists of two or several segments (90a, blanks can be combined, if the case arises after de- F 
90b; 1 30a, 1 30b; 1 50a, 1 50b; 21 Oa, 21 Ob), it being pos- formation, to give new forms. 

sible to produce the segments out of one or several 30 23. Method according to daim 19, characterised r 

different spiral-shaped, if the case arises, flat- by the following features: 

tened winding(s) (30) by division (37a, 37b, 37c; 107) a) The blank is slit once or several times substan- f( 



18. Honeycomb body according to one of the pre- porting wail folded in a V-shaped manner, 
ceding claims, characterised in that all or a part of c) The supporting wail is welded fast for example 
the layers of all or of a part of the segments (130a, through laser welding, or brazed thereon, for ex- 
130b) are displaced in respect of each other in a tel- ample, through insertion of a hot mandrel into the 
escopic manner so that no plane faces, preferably 40 open side of the V-shaped supporting wall, or se- 
conical ones are present. cured through form-closure. 

19. Method for producing a honeycomb body, d) The slit is dosed before or in the case of provi- 
more particularly catalyst carrier body, according sion of a jacket tube and the supporting wall is 
to daim 1, characterised by the following features: connected with the latter, in which case the two 

a) A honeycomb-shaped blank, which is spirally 45 surfaces of the supporting wall which now rest 
wound, is produced in a manner known per se of against each other can likewise be connected 
layers of at least in part structured metal sheets, with each other. 

which blank has a drcular or flattened cross sec- 
tion. Revendtcatlons 

b) The blank is slit with a saw or another cutting 50 

device or the tike or is divided into segments. 1. Corps en forme de nid cfabeilles (20; 30; 40; 

c) If necessary, the parting surfaces are 60; 90a, 90b; 130a, 130b; 150a, 150b; 170a, 170b; 
ground, smoothed and/or brought to a desired 190a, 190b, 190c, 190d;2l0a,2l0b),nolamment sup- 
measure and/or into a desired form, e.g. tele- port de cataiyseur, constitu6 de tolas (1,2)aumoins 
scopicform. 55 partiellement structures el empiiees ou enroulees, 

d) The layer ends at the parting surfaces are Iog6es dans une enveioppe (3; 23a. 23b, 23c; 43; 
brought into contact with a supporting wall and 63; 93a, 93b; 133; 153a, 153b; 173a; 193; 203; 213a, 
connected with the latter by joining techniques. 213b) el dans iequel peut passer un fluide, caracte- 

e) The segments which, if the case arises, devel- rise en ca que des sections partieiles de I'enveiop- 
op, are combined, if the case arises with deforma- 60 pe et/ou une ou plusieurs parois porteuses (4; 24a, 
tion of layers and/or supporting wall, to form a 24b, 24c, 44; 64a, 64b; 74a, 74b, 74c; 134; 154a, 
body with the original or another form. 154b; 174; 204; 214) supplementaires, disposees a 

20. Method according to daim 19, characterised I'interieur du corps en forme de nid d'abeilles, re- 
jy the following features: liees rigkte merit a I'ertveioppe et formant la struct u- 

a) The blank (30) has a flattened cross section. 65 re portant le corps sont fixees , avec assemblage. 
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des deux cotes, individuellement ou en formant en- 
tre elles des corps composites, a des t6les (1, 2). 
courses ou coudees et susceptibles de fiechir 
dans le cas de dilatations radiates de la structure 
portante, en laissant des joints de dilatation (97; 5 
197} entre les parties de I'enveioppe et tes tfiles ou 
entre tes totes ou tes corps composites. 

2. Corps en forme de nid d'abeilles suivant la re- 
vendicatjon 1, caracterise en ce que les parois por- 
teuses ne s'etenderrt que sur une parte de la Ion* 10 
gueur axiale du corps en forme de nid d'abeilles 
et/ou en direction radiaJe que sur une parte du dia- 
metre. 

3. Corps en forme de nid d'abeilles suivant la re- 
vendication 1 ou 2, caracterise en ce que le corps 15 
est cons tit u 6, d'une maniere en sot connue, de tdfes 

au moins partiedement structures, enroulees en 
spirale, qui peuvent etre assemblies entre elies par 
la technique d'assemblage, au moins dans des re- 
gions partieltes, en un corps composite, une paroi 20 
porteuse (4) representant la seule liaison (5) par la 
♦echnique d'assemblage entre I'enveioppe (3) et le 
orps. 

4. Corps en forme de nid d'abeilles suivant la re- 
vendication 1, 2 ou 3, caracterise" en ce que les to- 25 
les (1, 2) sont fendues sensiblemerrt perpendiculai- 
rement au sens d'ecoulement dans la region de leur 
point de contact avec la structure portante. 

5. Corps en forme de nid d'abeilles suivant la 
revendication 1, 2, 3 ou 4, caracterise en ce que 30 
toutes les tdles (1, 2) s'ltendent en forme de U, en 
forme de V ou en forme de segment de cerde, le 

cas echeant avec des branches de longueur dtffe- 
rente, les extremes des t6les (1, 2) etant relies 
respectivement a I'enveioppe ou a une paroi porteu- 35 
se. 

6. Corps en forme de nid d'abeilles suivant Tune 
des revendications precedentes, caractense en ce 
que la paroi porteuse (64a, 64b) ou les parois por- 
teuses (74a, 74b, 74c) divisent le corps en forme 40 
de nid d'abeilles en deux ou en plusieurs segments 
independents (78a, 78b f 78c). 

7. Corps en forme de nid d'abeilles suivant I'une 
des revendications precedentes, caracterise en ce 

uie ia paroi porteuse (44; 64a, 64b) ou les parois 45 
jrteuses sont reliees (45a, 45b; 65a, 65b) a I'en- 
veioppe (43; 63) et la stabilisent vis-a-vis de toute 
deformation. 

8. Corps en forme de nid d'abeilles suivant I'une 

des revendications precedentes, caractense en ce 50 
que les couches (1, 2) sont couddes en forme de U 
ou en forme de V, et leurs deux extremites sont 
fixees au meme cdte d'une paroi porteuse (44; 64a, 
64b; 134; 154a, 154b; 214) ou d'une section d'enve- 
toppe (93a, 93b; 193). 55 

9. Corps en forme de nid d'abeilles suivant I'une 
des revendications 1 a 7, caracterise en ce que les 
couches (1, 2) sont courbees en etant presque fer- 
mees et leurs deux extremites (6a, 6b) sont fixees 
respectivement a des cdt6s diff6rents d'une paroi 60 
porteuse (4; 174; 204), 

10. Corps en forme de nid d'abeilles suivant I'une 
des revendications precedentes, caractense" en ce 
qu'au moins certaines des couches (1, 2) s'&endent, 

en etant courbees, d'une paroi porteuse (24a, 24b * 65 



et 24c) a une autre paroi porteuse (24b, 24c et 
24a) et sont fixees a cefle-ci par leurs extremites. 

1 1. Corps en forme de nid d'abeilles suivant I'une 
des revendications precedentes, caractense en ce 
que la fixation entre les couches (1, 2),et la paroi 
porteuse (4; 24a, 24b, 24c; 44; 64a, 64b) est un 
joint brase ou un joint soude et/ou un joint mecani- 
que par complementarity de formes (46; 86). 

12. Corps en forme de nid d'abeilles suivant la re- 
vendication 11, caracterise en ce que la paroi por- 
teuse (84) ou tes parois porteuses component des 
parties saillantes (86) et/ou des gorges qui forment 
les liaisons par compiementarite de formes avec les 
couches <1,2). 

13. Corps en forme de nid d'abeilles suivant la re- 
vendication 12, caractense' en ce que les parties 
saillantes (66) et/ou les gorges splendent a peu 
pres perpendiculairement aux couches voisines (1, 
2). 

14. Corps en forme de nid d'abeilles suivant la re- 
vendication 11, 12 ou 13, caracterise en ce que cha- 
que paroi porteuse (44) est munie d'au moins un cor- 
don de soudure (46), de preference un cordon de 
soudure laser, qui inclut les couches voisines (1, 2), 
le cordon de soudure (46) pouvant comporter une 
racine qui donne en meme temps une liaison par com- 
plementarity de formes. 

15. Corps en forme de nid d'abeilles suivant I'une 
des revendications precedentes, caractense en ce 
que tes couches (1, 2) sont soudees, en outre, les 
unes aux autres du cote" frontal dans les regions 
partieltes ou dans leur ensemble, en leurs points de 
contact. 

16. Corps en forme de nid d'abeilles suivant I'une 
des revendications precedentes, caractense en ce 
que tes parois porteuses (64a, 64b) se trouvant a 
I'interieur du support de catalyseur, sont a double 
couche en etant reliees entre eltes par la technique 
d'assemblage, de preference soudees, en tout ou 
parte au moins sur les cdtes exterieurs accessibles 
(65a. 65b). 

17. Corps en forme de nid d'abeilles suivant I'une 
des revendications precedentes, caracterise en ce 
que le corps en forme de nid (fabeille (60; 90a, 90b; 
130a, 130b; 150a, 150b; 210a 210b) est constitue de 
deux ou de plusieurs segments (90a, 90b; 130a, 
130b; 150a, 150b; 210a, 210b), les segments pouvant 
Stre fabriques par division (37a, 37b, 37c; 107) a 
partir d'un ou de plusieurs enroulements (30) drfte- 
rents, en forme de spiraJe, eventuellement aplatts et 
le corps en forme de nid d'abeilles etant fabnque en 
recomposant d'une autre facon les segments et le 
cas echeant, en les deformant. 

18. Corps en forme de nid d'abeilles suivant I'une 
des revendications precedentes, caracterise en ce 
que toutes les couches ou une parte des couches 
de tous fes segments ou d'une parte des segments 
(130a, 130b) sont decaJees mutuellement teiescopi- 
quement de maniere a manager des cdtes frontaux 
qui ne sont pas plans, mais qui sont de preference 
coniques. 

19. Precede de fabrication d'un corps en forme 
de nid d'abeilles, notamment d'un support de catafy- 
seur suivant la revendication 1, remarquable par les 
caracteristiques suivant es: 
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a) on tabrique, d'une maniere en soi connue, una 
ebauche enroutee en spirale en forme da aid 
d'abeilles, a partir de couches de tdles au moins 
partiellemerrt structures, qui ont une section 
trans versate circulaire ou aplatie, 

b) on fend I'ebauche a Paide d'une sde ou a ('aide 
d'un autre outil coupant ou d'un outit analogue, ou 
on la divise en segments, 

c) si necessaire, on meule ies surfaces de sepa- 
ration, on Ies rend fisses eVou on Ies met a une di- 
rnension souhaitee et/ou a une forme souhaitee, 
par exemple sous une forme t£lescopique, 

d) on met Ies extremes des couches sur ces sur- 
faces de separation en contact avec une paroi 
porteuse et on Ies relie a ceUes-ci par la techni- 
que d'assembtage, 

e) on recompose Ies segments eVentuellement 
formes, 6ventueliement avec deformation des 
couches et/ou de la paroi porteuse, en un corps 
ayant la forme initiate ou une autre forme. 

20. Precede suivant la revendication 9, remar- 
quable par Ies caracteristiques survantes: 

a) I'ebauche (30) comporte une section transver- 
sale aplatie, 

b) I'ebauche (30) est divisee conformement a la 
forme ulterieure souhaitee, le long d'une ligne de 
coupe appropriee {37a. 37b, 37c) en deux seg- 
ments (40), 

c) Ies extr6mrt£s des couches sont, sur Ies surfa- 
ces, de separation, le cas ech^ant apres un usi- 
nage, mtses en contact avec une ou respective- 
ment avec une paroi porteuse (44) et sont reliees 
a celle-ci de preference par brasage, par souda- 
ge, 

d) les cotes exterieurs de la paroi porteuse (44) 
sont relies par la technique d'assembtage a une 
heVnicoquille (43) servant d'enveloppe. 

21. Precede suivant la revendication 19 ou 20, re- 
marquable par Ies caracten'stiques survantes: 

a) I'ebauche (30) est munie, avant d'etre divisee, 
d'une enveloppe divis6e en hemi-coquflles et com- 
porte deux hemi-coquiltes calibres et ajustees 
de maniere precisde, des 6triers de retenue ou 
des organes analogues maintenant aussi la cou- 
che la plus a I'int6rieur, 

b) I'ebauche est divisee, le post-traitement des 
parties s'effectuant jusqu'a la liaison de la paroi 
porteuse (44) et de I'envefoppe (43) dans les he- 
micoquifles catibrees. 

22. Prooede suivant (a revendication 20 ou 21, 
caracterise en ce que les segments (40) form6s 
sont assembles avec des parois porteuses (44) en 
un corps et sont refids par la technique d'assembta- 
ge, des segments d*ebauches de dimensions ou de 
formes diffirentes, le cas echdant apres deforma- 
tion, pouvant etre assembles en de nouveltes for- 
mes. 

23. Precede* suivant la revendication 19, remar- 
quabte par les caractenstiques survantes: 

a) Fdoauche est fendue une fois ou pfusieurs fois 
a peu ores perpendiculairement a I'dtendue des 
couches (1, 2) et le cas echeant est montee te- 
tescoptquement, 

b) chaque tente est etargie par introduction d'une 
paroi porteuse pliee en forme de V, 



c) la paroi porteuse est soudee, par exemple par 
soudage par laser, ou est brasee, par exemple 
par introduction d'un mandrin chaud dans le cote* 
ouvert de la paroi porteuse en forme de V, ou est 

5 fixee par compldmerrtarite' de formes, 

d) la fente est fermee avant ou lors du montage 
d'un tube-envek)ppe et la paroi porteuse est re- 
Gee a ce'ui-ci, les deux surfaces de la paroi por- 
teuse, qui sont maintenant I'une contra I'autre, 

10 pouvant dtre egalement reliees I'une a I'autre. 
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